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SYNTHETIC BRISTLES 

Claims of GB1351057 



"WARNING** start of CLMS field may overlap end of DESC **. 
paintbrushes, by conventional procedures. 

Further information on the tipping, flagging, which is applicable to the bristles of the present invention, and 
assembly of the bristles into paintbrushes is described in Du Pont publication A-26133 entitled 'The 
Manufacture ofPainthrushes with Du Pont Tapered "Tynex Nylon Filaments" (August, 1962). 

Examples of the present invention are as follows: 
EXAMPLE 1 

In the experiments of this Example, the tapered bristles tested were made of 612 nylon having an average 
draw ratio of 4 (about 3.5 at the butt end and 4.5 at the tip end), a diameter of01 .01 1 2 inch at the butt end 
and a diameter ofO.008 inch at the tip end. 

In one experiment on bristle falling outside the scope of the present invention, the bristles tested had a 
lobate cross-sectional configuration similar to Fig. 2 whereinthe ratio of 2R2 to W was 6 and the ratio of 
2R2 to D was 3.6. During the tipping operation, the flags that were formed extended beyond the 
interference length, which indicated that the bristles split too easily and would not perform well in the 
mechanical operations of thebrush manufacturer. The bristles of this experiment had an efficiency ratio of 
1.16. 

In another experiment on bristles falling within the scope of the present invention, the bristles tested had 
the lobate cross section of 

Fig. 5 characterized by the ratio of2R,: W of 2.5 and the ratio of2R2:D of 1.5. The bristles flagged during 
the tipping operation, and these flags did not extend further than the interference length being tipped, 
indicating adequate split resistance. The bristles of this experiment bad an effciency ratio of 1.27. 

In another experiment, on bristles outside the scope of this invention, the bristles were characterized by a 
lobate cross section similar to Fig. 2 having the ratio 2R2 to W of 1.0 and 2R2 to D of 0.8. These bristles 
behaved like a round bristle in the tipping operation and did not flag. These bristles had an efficiency ratio 
of 1.02. 

In another experiment on bristles of the present invention the bristles were characterized by the lobate 
cross section of Fig. 2 wherein the ratio of 2R2 was 1.6 and 2R2 to 

D was 1.0. These bristles were non-interlocking andtipped and flagged well and had good bulking 
characteristics as indicated by their weight being 28 percent less than for round tapered bristle of equal 
diameter T. The efficiency ratio of these bristles was 1.11. 

EXAMPLE 2 

When bristles similar to those described in the last paragraph of Example 1 are made of 610 nylon instead 
of 612 nylon.they lose their stiffness in water more rapidly than the bristles of Example 1. This is 
demonstrated by comparison of the Example 1 bristles with 610 tapered nylon bristles having the cross 
section shown in Fig. 3. The stiffness test was conducted on the bristles after conditioning at730F. at50% 
relative humidity. The 612 nylon bristles had an intial stiffness of 570gra. (3/8 inch deflection), and the 610 
nylon bristles had an initial stiffness of 590gm. 

(same deflection). The bristles were then soaked in room temperature water for varying lengths of time 
and the percent stiffness retained after such soaking was determined with the following results: 
Soaking61Z Nylon 610 Nylon 
Time (min.) Bristle (%) Bristle (%) 
30 77 73 
60 74 66 
240 73 63 
360" 61 
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EXAMPLE 3 

The experiment of the last paragraph of 

Example 1 was repeated except that the polymer from which the tapered bristles were made waspoly 
(butene- 1 ,4-terephthalate). The resultant bristles werenon-interlocking and tipped and flagged well and 
had the sameeffiz ciency ratio. 

EXAMPLE 4 

In these experiments of this Example, the tapered bristles tested were made of 62 nylon and had an 
average draw ratio of 4 and the cross-sectional configuration of Fig. 2. 

In one experiment, the ratio of 2R, to Wwas 1.6 and the ratio of 2R2 toD was 1.1. 

The butt end of these bristles was 0.015 inch in diameter, and the tip end was0.010 inch in diameter. 

In another experiment, the butt end of the bristles wasOI009 inch in diameter and the tip end wasO.005 
inch in diameter. The ratio of 2R2 to Wwas 2 and the ratio of 2R2 to 
Wwas 1.3. 

The bristles of both of these experiments were non-interlocking with one another and tipped and flagged 
well. 

WHAT WE CLAIM IS: 

1. A tapered synthetic bristle suitable for use in the production of a paint brush, which bristle has a cross- 
section consisting of a central portion and four lobes extending substantially symmetrically therefrom, each 
lobe having an outline which is part of a circle of radius R2 and adjacent lobes being separated from each 
other by a cleft defined by an outline which is part of a circle of radiusRI which runs smoothly into the 
outlines of the adjacent lobes, R2 being greater than R1, and wherein the ratio of the diameter of each 
lobe to the smallest width of the lobe isfrom1.5:1 to 3:1 and the ratio of the diameter 

of each lobe to the diameter of the central portion is at least 1:1. 

2. A bristle according to Claim 1 wherein 
R2 is at least twice R1. 

3. A bristle according to Claim 1 or 2 which has an efficiency ratio (as hereinbefore defined) of 1.1 to 1.35. 

4. A bristle according to any preceding claim which is composed of a polyamide, polyester or polyolefin. 

5. A bristle according to Claim 4 which is composed of polyhexamethylene dodecanediamide (612 nylon). 

6. A bristle according to Claim 4 which is composed ofpoly(butylene-1 ,4-terephthalate). 

7. A bristle according to any one of the preceding claims which has a lowest stiffness value which is at 
least 90% of its highest stiffness value, the stiffness values being measured by the method of ASTM D- 
747. 

8. A bristle according to any one of the preceding claims which has been oriented bydrawing at a draw 
ratio of 3.5 to 5.5. 

9. A bristle according to Claim 8 in which the draw ratio is 3.5 to 4.5 at the base and 3.5 to 5.5 at the tip. 

10. A bristle according to any one of the preceding claims wherein the base of the bristle has a diameter of 

0. 003 toO.015 inch. 

1. A bristle according to any one of the preceding claims wherein the diameter of the tip is 0.5 to 0.75 
times the diameter of the base. 

12. A bristle according to Claim 8 or 9 which has been heat set after drawing. 

13. A bristle according to any one of the preceding claims which has been tipped. 
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14. A bristle according to Claim 13 which has been flagged. 

15. Abristle according to Claim 13 which has beenmicroilagged. 

16. A bristle according to Claim 1 substantially as described in any one of the foregoing 
Examples. 

17. A paint brush in which some or all of the bristles are bristles as defined in any one of the preceding 
claims. 

18. A bundle of bristles as defined in any one of Claims 1 to 12, all the bristles being of the same length 
and being arranged parallel to each other with all the tips at the end of the bundle and all the bases at the 
other end of the bundle. 

19. A bundle according to Claim 18 which has a diameter of 1 to 2 inch when the bases of the bristles are 
pressed together in a cir 

cular outline. 

20. A bundle according to Claim 18 or 19 in which the bristles have not been tipped. 

21. A bundle according to Claim 18 or 19 in which the bristles have been tipped. 

22. A bundle according to Claim 21 in which the bristles have been tipped and flagged. 

23. Process for making a bristle suitable for use in the production of a paint brush, which process 
comprises: 

(1) extruding a filament of a synthetic 
organic polymer through an extrusion ori 
fice consisting of a central portion and 
four lobes extending substantially sym 

metrically therefrom, each lobe having v 

an outline which is part of a circle of 

radius R2 and adjacent lobes being separ 

ated from each other by a separating por 

tion defined by an outline which is part 

of a circle of radiusRI which runs 

smoothly into the outlines of the adja 

cent lobes, R2 being greater than R1, and 

wherein the ratio of the diameter of each 

lobe to the smallest width of the lobe is 

froml .5:1- to 3: 1 and the ratio of the 

diameter of each lobe to the diameter of 

the central portion is at leastl :1 ; 

(2) drawing the filament to a draw ratio 
of at least 3, the extrusion and drawing 
conditions being such that the drawn fila 
ment has a cross-section which approxi 
mates in geometrical outline to the ex 
trusion orifice and has a diameter which 
varies regularly, with the points of mini 
mum diameter separatesd by a distance 
which is at least twice the length of the 
finished bristles; and 

(3) cutting the filament at the points of 
minimum and maximum diameter. 

24. Process according to Claim 23 wherein the filament is heat-set after step (2) and before step(3). 

25. Process according to Claim 24 wherein the filament is heat-set by exposure to a gas at 1500 to2000C 
for 30 to 90 seconds. 
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2000Cfor S 2 tol oleconds ' aim ^ ^ ^ eXP ° SUre t0 3 liquid at 1400 to 

250 toToOOC ins' liquid 0 ^ ^ °* 23 t0 26 Where ' n th6 fil3mentS 3re dr3Wn at 3 tem P erature of 

3000 to C 40 S 00C ina gls° ^ ^ ° f C ' aimS 23 10 26 ^ fi ' amentS dr3Wn 3t 3 tem P erature * 

and "tipped 88 3CC ° rding t0 3ny 0ne of Claims 23 to 28 wherein the cut ie ^s are gathered into bundles 

30. Process according to Claim 29 wherein thetipped -bristles are then flagged. 

31. Process according to any one of Claims 23 to 30 wherein the draw ratio in step (2) is 3.5 to 5.5. 

32. Process according to Claim23 substan tially as hereinbefore described. 

33. A bristle made by a process as claimed in any one of Claims 23 to 32. 
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La presente invention eoneerne des polls syntheti- 
ques, plus particulifcrement des poils synthetiques de sec- 
tion transversale non circulaire. 

I»es poils synthetiques cat notableaent remplace les 
5 poils naturels, par exemple les poils de pore, dans de 
nombreuses applications, fournissant des avantages sur les 
plans de l'economie et de I 1 utility. L'un des principaux 
progrfes responsables du sueefcs des poils synthetiques spe- 
cialement dans les brosses a peindre a ete l 1 apparition du 

10 poil k section decroissante qui fournit la rigidity neces- 
saire pour l f application de peinture sur une surface (bre- 
vet des E.U.A. n° 2 341 823). Ges pails k section decrois- 
sante sont habituellement de section circulaire et le pro- 
cede usuel de fabrication d ! une brosse k peindre en utili- 

15 sant c$s poils ennsiste k melanger ensemble des poils k sec- 
tion decroissante de diverses longueurs et/ou de divers 
rapports de decroissance et a fixer le f aiseeau de poils re- 
sultant dans une virole montee sur un manche. Le "rapport de 
d£croissance fl est le rapport du diametre de I'extrfcmite de 

20 grand diamfetre (gros bout) du poil k celui de l*extrkaite de 
petit diamfetre (pointe). Les ertrfcmites k grand diamfetre des 
poils sont contenussdans la virole. La rigidite d^sir^e de la 
brosse results de la section decroissante des poils individu- 
els et du melange des rapports de decroissance et/ou des 

25 longueurs de ces poils dans la brosse* 

Au cours des ans, il y a eu diverses ramifications 
de ce progrfes f ondaiaental visant k ameliorer certaines qua- 
lity de la brosse resultante, Parmi ces developpements se- 
condaires, on peut mentionner ^utilisation de poils eynth£- 

30 tiques k section decroissante de section non circulaire comme 
d^crit dans les brevets des E.U.A. H° 2 508 799 et 2 923 598. 
Un autre ddveloppement secondaire a ete 1* utilisation d 1 arran- 
gements sp<5ciaux des poils dans la brosse, comae d^crit dans 
les brevets des E.U.A, IT° 3 153 800 et 3 344 457. 

35 La presente invention concerne un poil synthetique 

k section decroissante ayant urie section transversale non 
circulaire lob6e particuli&re qui est nouvelle par rapport 
aux formes de sections non oirculaires de la technique ante- 
rieure et qui possfede des propriety avantageuses par rapport 
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k ceo produito de la techni que anterieure. La section trans- 
versale du poll de la pr^sente invention peut Stre decrite 
comme canprenant une portion centrale comport ant quatre 
lobes attendant d f une manlfere senoiblement symetrique k par- 
5 tir de cette portion centrale. Le3 lobes sont de forme telle 
qu f il3 ne s'emboitent pas avec les lobes de polls de la 
m&me dimension ou d'une dimension oimilaire de la pr£sente 
invention quand ces polls sont m£Lang6s ensemble et installgs 
dans une broase ou durant l 1 utilisation de la brosse. On 

10 obtient ce rdsultat en faisant en sorte que chacun dec lobe3 
dea polls de la present e invention ait un contour circulaire 
et que les lobes soient s£par6s les uns des autres par un 
interstice* Le rayon de courbure de chaque lobe est plus 
grand que le rayon de courbure de chaque interstice, de fa- 

!5 q on que les lobes d«un poll ne puissent pas p£n£trer dans 
lee interstices de poils adjacents. 

Aux dessins annexes, donnas k titre d f exemples non 
limitatifs : 

La figure 1 est uiie vue agrandie en 6l6vation d'un 
20 poil synthetique k section d^croissante selon la prSsente 
invention. 

La figure 2 est une vue k plus grande £chelle de la 
section transversale lobde du poil de la figure 1, suivant 
la ligne 2-2 de cette figure (hachures oaises pour, plus de 
25 clarte). 

La figure 3 montre la configuration de la section 
transversale en forme de "croix potenc£e" k des fins de com- 
paraison avec la present e invention. 

La figure 4 montre une relation d 1 emboitement entre 
30 deux sections droit es ayant la configuration de la figure 3. 

La figure 1 montre un poil synthetique 2 selon la 
pr^sente invention, le poil 6tsnt caract6ris£ par un gros 
bout 4 et une surface laterale 5 qui s'amincit progressive- 
ment jusqu'i une extrfemit6 fine 6. Le poil 2 est represent 6 
35 grossi pour plus de clart£; normalement, le plus grand dia- 
mfctre du poil sera de O f 5 mm environ. 

La configuration de la section droite lob£e du poil 
de la figure 1 est representee plus clairemcnt sur la figure 
2, la section droite canprenant une portion centrale 8 




* 
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indiqu^e sous la forme de la zone circulaire limit 6e par la 
ligne 10 en tirets form£e autour du centre 12 qui se trouve 
sur l f axe longitudinal du poil. Quatre lobes de la mfime 
grosseur s'^tendent a partir de la portion centrale 8 du 

5 poil. Normalement, des paires opposeeo de lobes sont divisees 
en deux parties 3gales par des axes transversaux perpendicu- 
laires 16 et 18 t ce qui aignifie esaentielleiaent que la 
section droite du poil e3t symgtrique et que les lobes for- 
ment un angle de 90° avec les lobes adjacents, Toutefois, 

10 durant la fabrication, un ou plusieurs des lobes peuvent 
devenir l^gferement inclines par rapport k l'axe transversal 
correspondant, par exemple jusqu'& un angle de 5° environ, 
de fa$on que l'espacement lateral entre des lobes adjacents 
soit sensiblement Sgal et reste toujours trop petit pour 

15 recevoir un lobe d f un poil adjacent. Pour des raisons de com- 
modity de meaure, le diamfetre (global) des poils de la pr£- 
sente invention est donnS ici comme la distance I (figure 2) 
qui est la distance entre deux lignes parallfeles tracdes tan- 
gentiellement k une paire adjacente de lobes. 

20 Chacun des lobes 14 a un contour circulaire comme 

represent 6, la jonction des lobes entre eux et avec la por- 
tion centrale 6tant d^finie par des interstices 20 o f Pen- 
dant k partir de la portion centrale 8. le contour circulaire 
de chaque lobe forme une continuation douce de l'interstice 

2b voisin. Chaque interstice a un contour circulaire. les con- 
tours circulaires des lobes et des interstices sont presque 
des cercles parfaits et le rayon de courbure de chacun peut 
8tre d£sign£ par R2 et R^ respectivement, chaque rayon Stant 
sensiblement constant dans la section transversale particu- 

30 lifere obseivSe. 

Dans la pr^sente invention, le plus petit rayon 
compris k l'intdrieur de la section transversale d'un lobe 
quelconque est plus grand que tout rayon de la section trans- 
versale qui se trouve k l'ext^rieur de la section transversa- 

35 le. Ceci peut s'exprimer plus 3implement en disant que le 
rayon de courbure R2 de c k*que lobe est plus grand et de 
prdf^rence au moins deux fois aussi grand que le rayon de 
courbure Rl de chaque interstice, la relation entre R2 et Hi 
empftche les lobes de poils adjacehts ayant la mSme dimension 

♦0 ou une dimension similaire d'entrer dans l 1 interstice et de 
s«y embolter. 



72 05000 



4 



2125920 



A titre de ccmparaison, dans la section transversale 
de poll 30 en forme de "croix potencee" representee sur la 
figure 3 (et decrite dans le brevet des E.U.A. n° 3 344 457), 
les espaces lateraux 32 entre lea lobes aplatis adjacents 34 
5 de la section transversals sont assez larges pour que les 
lobes d'un poil adjacent semblable puissent entrer dans ces 
espaces et s'y emboiter comme represent 6 sur la figure 4. 
Cette tendance a l'emboitement se produit durant la formation 
d'un groupe des poils en un faisceau, ce qui rend difficile 

10 de former des surfaces planes au gros bout et au petit bout 
du faisceau. II se produit aussi un emboitement durant l f uti- 
lisation de la brosse Si peindre resultante, avec pour r£sul- 
tat une perte de volume dans l 1 arrangement global des poils 
de la brosse, une perte de la surface disponible pour recueil- 

15 lir la peinture et la creation dtepaces capillaires entre les 
poils qui sont difficiles h net t oyer. Avec la configuration 
de la section transversale dec poils de la pr6sente invention 
ne permettant pas 1' emboitement, il n'existe aucun de ces in- 
convenient s. 

20 On pr^ffere que le diamfetre (2R2) de chaque lobe 14 

soit au moins aussi grand que le diamfetre D de la portion cen- 
trale 8 de manifere qu'on obtienne un degr£ eieve de volume 
quand le poil est assemble en faisceau avec des poils de 
mSmes ou presque de mSmes dimensions. 

25 Une autre particularite pref eree des poils de la pre- 

sente invention est que le rapport entre le diam&tre (2R2) de 
chaque lobe 14 et la plus petite largeur W du lobe (Ik oil 
le lobe se raccorde k la portion centrale 8 du poll) soit 
compris entre 1,5:1 et 3:1. Si la largeur W du lobe est trop 

30 grande par rapport au diam&tre du lobe, le poil ne pcndra pas 
trfes bien. Si la largeur W est trop petite par rapport au 
diamfetre du lobe, le lobe aura tendance h se detacher de la 
portion centrale du poil, ce qui rend le poil indesirable. 

Une autre particularite preferee encore des poils de 

35 la presente invention est que le poil ait la mfime ou presque 
la mSme rigidite quelle que soit la direction de deformation 
du poil le long de son axe longitudinal. Pour exprimer plus 
quantitativement cette propriete, la plus basse valeur de 
rigidite est au moins 90 # et de preference au moins 95 £ de 
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la plus haute valeur de rigidity pour le poll. La rigidity 
du poil peut Stre mesurte 3elon la norme A8SM D-747 intitule 
"Method of Teat for Stiffness of Plastics by Means of a 
Cantilever Beam 11 . L« importance de la rigiditS uniforme. reside 
5 en ce que les poilo n'ont pae besoin d^e orientation lat£- 
rale dans la brosse pour que le fai3ceau entier de poils 
present e une 6paisseur uniforme. B , une manifere similaire, les 
poils de la pr^3ente invention ne se tordent pas le long 
de leur axe longitudinal quand ils sont incurves pour donner 

10 au faisceau de poils une rigidity inf 6rieure k celle pr^vi- 
sible d*aprfes la rigidity des poils individuel3* 

La haute rigidite et le haut &egr6 d 1 uniformity de 
la rigidity des poils de la prSsente invention r^sultent 
de la configuration de la distribution massique du polym&re 

15 constitpant le poil autour de l'axe longitudinal du poil, en 
termes de la quantity de polymfere distribute et de la distan- 
ce du polym&re par rapport k I'axe longitudinal du poil. Cette 
relation peut Stre exprimee par la formule I z » Y 2 dA dans 
laquelle I z est le moment superficiel d f inertie du poil qui 

20 est obtenu par addition de tous les accroissemeats infini- 
ment petits de la surface transversals (dA) dans un plan 
transversal particulier multiplies par le earrS de la distan- 
ce de chaque accroissement de surface k partir du plan de 
flexion. 

25 Les poils de la present e invention sont plus effica- 

ces que des poils 3ynth£tiques k section d^croissante rondo 
de la m€me surface trsnsversale en ce qu'ils occupent plus 
de volume (ont plus do gonflant) que lee poils rends. En 
consequence, on a besoin d f un poid3 moindre de poils de la 

30 pr^sente invention pour former un faisceau de poils pour une 
brosse qu'avec les poils ronds. Une autre mesure de l*effi- 
cacitd des poilo est leur rigidite par rapport a celle du 
poil synthttique a section d£croissante ronde de la mSme 
surface de section. Un poil efficace a une valeur Sieves du 

35 moment superficiel d'inertie I z ainsi qu'une valeur €Lev4e 
pour le rapport I 2 /A, ou A est la surface transversale du 
poil. Le rapport de la valeur de I z /A pour les poilB de la 
present c invention k la valeur de I z /A pour un poil k sec- 
tion d£crolssante ronde (en utilisant la mSme quantity 
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de polymere)peut etre appeie le rapport d'efficacite et est 
de preference au inoins compris entre 1,1 et 1,55. 

Le teme "synthetique" utilise ioi pour deorire le 
poll doit 6tre compris comme le distinguant d'un poll natu- 
5 rel tel qu'un poll animal et comae sigaifiant que le poll 
est constitue d»un polymere de masse moieculaire eievee, de 
preference thermoplastlque . Hormalement, la masse moleculai- 
re moyenne en nombre du polymere sera sup6rieure a 10 000 
et le plus aouvent superieure a 30 000 de maniere que le 
10 poil ait la rigidite et la reaiatance mecanique deairees. 
N'importe qudpolym&re de ce genre peut 6tre extrude pour 
former des poils de la pr^sente invention, en tenant dument 
compte des propri^tes du poil vis-a-vis de 1* utilite finale 
du poll. Des exemples de tela polymferes comprennent lea po- 
15 lyamides, lea polyoiefines et les polyesters. Parmi lea 
polyamides, le polyhexametnylene sebacaalde (Nylon 610) a 
et6 le plus utilise dans la fabrication de poils. Toutefois, 
dans la presente invention, le polyamide obtenu par la 
reaction de polymerisation par oondenaation de l«acide 1,12- 
20 dodecanediolque et de l'hexametnylene-diamine (Hylon 612) 
est prefere. One autre eapeee preferee de polymere pour uti- 
lisation dans la presente invention est du poly(butylene- 
1,4-terephtalate), dea poila a section decroiaaante ronde 
de ce polymere etant decrita dana la demande de brevet alle- 
25 mand publiee avant examen n° 1 963 766. 

On peut mettre les polymeres sous la forme de poils 
conformea a la presente invention en utilisant la techno- 
logie claasique pour la production de poils synthetiques 
non circulaires h. section decroi8sante. Brievement, le 
30 polymere est extrude sous la forme d'un filament uniforme 
ay ant un diametre eompris entre 0,127 et 1,27 mm environ 
et ayant la section transversale decrite ci-desau8. La con- 
figuration do 1« orifice de la filiere est a peu prea la 
mfime que la configuration deairee pour la aection transver- 
35 sale du filament extrude. Le filament eat refroidi rapide- 
ment et enauite, en utilisant un dispositif tel que celui 
decrit dans le brevet des B.U.A. H° 2 418 492, le filament 
uniforme est transforms' immediatement en un filament ayant 
alternativement des portions epaiaaes a , aminclBaant juaqu'a 
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dea portions minces representant le gros bout et la points, 
respectiveaent, des poils obtenus finalemont a partir du 
filament. le filament resultant est ensuite soumis a une 
orientation par etirage a au moins 3 f ois sa longueur ini- 
5 tiale (taux d« etirage d'au moins 3) et typiquement a un taux 
d« Mirage oompris entre 3,5 st 5,5. le dispositif classique 
a eylindres d' etirage lent-rapide est approprie pour effec- 
tuer cette orientation en un seal stade ou en plusieurs. le 
milieu d'etirage pour chauffer le filament pour 1« etirage 
10 peut etre un bain d»un liquide eomme de l«eau entre 25 et 
100"C ou de l'air a une temperature de 300 a 400°C. 

On traite enauite le filament pour ameliorer sa 
recuperation aprea flexion, eomme par traitement avec de la 
vapeur d«eau saturee huaide eomme decrit dana le brevet 
15 britannique H» 1 171 263. Ce traitement ou un traitement ai- 
milaire avec un gaz chauffe, par exemple de l'air chaud, ou 
un liquide chaufie, par exemple de l'huile chaude, peut etre 
appele thermo-fixage du filanent. Quand on utilise un gas 
chauffe, des temps de contact de 30 a 90 secondea entre 150 
20 et 200«C sont habituellement utiliaablea, et, quand on 
utiliae un liquide chauffe, dea tempa de contact de 2 a 10 
aeeondea a une temperature de bain de 140 a 200°C 8ont 
habituellement 8uffiaanta. 

lea filamenta aont enauite ooupSa a leura portiona 
25 epaiaaea et finea pour former dea poils individuela a sec- 
tion decroiaaante 3elon la presente invention. Cea poila 
ont typiquement un taux d«etirage de 3,5 a 4,5 a leura gros 
boute et de 3,5 a 5,5 a leura pointea. lea groa bouta auront 
habituellement un diametre (T) de 0,127 a 0,51 mm et le 
30 diametre (T) de la point e dea poila aera compria habituelle- 
ment entre 0,5 et 0,75 foia le diametre du groa bout et 
compria entre 0,076 et 0,38 mm. lea dimenaiona relativea dea 
lobes et de la portion centrale diminuent proport ionnellement 
du gros bout a 1' extremity fine du poil. 
35 Lea poila individuels a aection d^croissante sont 

assembles en faiaceaux de 2,5 a 5 cm environ de diametre, lea 
gros bouta dee poils etant a une extremity du faisceau et 
lea pointea dea poila etant a 1« extremity opposee. lea poila 
dans ces faiaceaux peuvent etre effilee et/ou rendus fourchus 



72 05000 



8 



2125920 



/'d.ivises a leur extremite pax dea techniques claasiques decri- 
tes, par exemple, dana lea brevets dea E.U.A. N» 2 697 009 
et 2 911 761. Brieveiuent, una technique d'effilage conaiate 
a placer le groa bout du faiaoeau dana un mandrin avec une 
5 longueur donnee d« interference a 1« extremite fine du faiaceau 
qui eat en contact avec une aerie de meulea abraaivea de 
maniere a meuler approximativement la longueur d* interference 
de 1' extremity fine de ehaque poil en une pointe fine. De pre- 
ference, l'etape de meulage conprend l'utiliaation d'un m6- 
10 lange d'eau et de lubrlfiant comme agent de refroidisaement 
et adjuvant de meulage. 

Cette operation de meulage provoque auaai one oer- 
taine diviaion dea extremity finea dea poila ce qui, dans 
beaucoup de cas, permet de ae diapenBer d'une operation 
15 ulterieure de diviaion. Le degrS de diviaion obtenu durant 

l'etape d« abrasion est habituellement la formation de jusqu'a 
3 fibrilles a l'extrfemite effilee du poil. Si on desire un 
plua haut degre de diviaion, 1« extremite - fine du faiaceau 
peut Stre miae en contact aveo une aerie de couteaux rotatifa 
20 pour tranaformer chaque extrfemit6 effilee en une extremite 
"touffue" formee de 4 a 10 fibrilles environ partant de 
1' extremity fine du poil. Eventuellement, le poil effilS 
peut etre "microdivise" par des techniques connuea pour for- 
mer de 10 a 20 fibrillea environ a 1' extremity fine du poil. 
25 Lea poila de la presente invention peuvent etre 

melanges avec dea poila de rapport de decroisaance different 
et/ou de longueur diff erente et utilised pour la fabrication 
de brosaea, tellea que des broases a peindre, par dea techni- 
ques claasiques. ^'autres informations concernant des ope- 
30 rations d'effilage et de diviaion applicables aux poila de 
la preseate invention, et d« assemblage des poils poor la 
fabrication de brosses h peindre aerant trouvees dana la 
publication A-26133 de Du Pont intitulee "The Manufacture 
of Paintbruahes with Du Pont Tapered "Tynex" Nylon illamenta" 

35 (Aottt 1962). 

Les exemples non limitatifs suivants montreront bien 
comment la preBente invention peut §tre mise en oeuvre. 
gxemglg 1 

Dana lea experience a du present exemple, lea poils a 
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section dacroissante essay^s sont formes de Sylon 612 ayant 
un taux d f etirage inoyen de 4 (environ 3|5 au gro8 bout et 
4,5 k Pextrfemite fine), un diamfctre de 0,3 mm environ au 
groa bout et de 0,2 mm environ k l'extrfemite fine. 
5 Sans une experience but dee poils non compris dans 

le cadre general de la presente invention, lea poils essay£a 
ont une configuration transversale lobee similaire k celle 
de la figure 2 dans laquelle le rapport de 2R2 k W est de 6 
et le rapport de 2R2 k D est de 3 f 6. Durant V operation 
10 d 1 abrasion, les fibrilles qui sont form^es s^tendent au- 
delk de la longueur d 1 interference, ce qjii indique que les 
poila ee fendent trop facilement et ne se comporteront pas 
bien au coura des operations meoaniques pratiqu^es par les 
fabricants de brosses. Les poils de cette experience ont un 
15 rapport • d f efficac it e de 1,16. 

Dans une autre experience sur des poils selon la 
presente invention, les poils essayes ont la section trans- 
versale lobee de la figure 2, caracterisee par le rapport 
2R2:W de 2,5 et le rapport 2E2:D de 1,5. Les poils sont 
20 fibrilies durant l 1 operation d 1 abrasion et ces fibrilles 

ne s'etendent pas au-delSi de la longueur d 1 interference qui 
est abrasee, ce qui indique une resistance suff isante au 
fendillement. Les poils de cette experience ont un rapport 
d'efficacite de 1,27. 
2 5 Dans une autre experience, sur des poils en dehors 

du cadre general de la presente invention, les poils sont 
caracterises par une section transversale lobee similaire 
k celle de la figure 2 ayant le rapport 2R2*W de 1,0 et le 
rapport 2R2:Bde 0,8. Ces poils se comportent comme un poil 
30 rond dans 1* operation d» abrasion et ne sont pas fibrilies. 
Ces poils ont un rapport d'efficacite de 1,02. 

Dans une autre, experience sur des poils de la pre- 
sente invention, les poils sont caracterises par la section 
transversale lobee de la figure 2 dans laquelle le rapport 
35 de 2E2 k W est de 1,6 et le rapport de 2R2 k D est de 1,0. 
Ces poils ne s'emboitent pas, ils sont bien ef flies et 
fibrilies et ils ont de bonnea caracteristiques de gonflant 
comma indique par leur poids qui est inf erieur de 28 # k 
celui de poils k section decroissante ronde d r un diam&tre I 
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egal. Le rapport d'efficacite de ces poils est de 1,11. 

*~ ~* Quand les poils decrits dans le dernier paragraphe de 
l'Bxemple 1 sont fornes de Hylon 610, les poils perdent leur 
rigidite dans l'eau plus rapidement que les poils de l'Exem- 
5 pie 1. Ceci est demontre par comparaison des poils de l'Exem- 
ple 1 avec des poils en Nylon 610 a section decroissante ayant 
la section transversale en fonae de "croix potenc^e". L'eseai 
de rigidite est conduit sur les poils apres ©amditionnement 
a 22,8°C sous 50 # d'huiaidite relative. Les poils de Hylon 
10 612 ont une rigidite initiale de 570 g (deflection de 9,5 mm) 
et les poils de Hylon 610 ont une rigidity initiale de 590 g 
(meme deflection). Les poils sent ensuite trends dans de 
l»eau a la temperature ambiante pendant divers laps de temps 
et on determine le pourcentage de rigidite qui reste aprfes 
15 cette immersion, avec les resultats suivants : 

Dur4e de 1' immersion Poll de Hylon 612 Poil de Hylon 610 

(minutes) , (*> ^ 

30 77 73 

60 74 66 

240 73 63 

360 " 61 

Tfrrample 3 

On repete 1« experience du dernier paragraphe de 
l'Bxemple 1, a caoi pres que le polymere a partir duquel les 
poils a section decroissante sont formes est du poly(butene- 
1,4-terephtalate). Les poils resultants ne s'emboitent pas, 
sont bien effiles et fibrilies et ont le meme rapport 
d'efficacite. 
Bxemple 4 

DanB les experiences de cet exemple, les poils a sec- 
tion decroissante essayes sont formes de Hylon 612 et ont 
un taux d«etirage moyen de 4 et la configuration trsnsversale 

de la figure 2. 

Dans une experience, le rapport de 2R2 a. W est de 1,6 
et le rapport de 2R2 a D est de 1,1. Le gros bout de ces 
poils a 0,38 ma de diametre et l'extremite fine a 0,25 mm 
de diametre. 

Dans une autre experience, le gros bout des poils 
a 0,23 mm 4e diametre et l«extremite fine a 0,13 mm de 
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diamfetre • ^e rapport de 2R2 h W est de 2 et le rapport de 
2R2 a 3) est de 1,3. 

Les poils de ces deux experiences ne s f emboltent pas 
entre eux et ils sont bien effilSs et fibrill^s. 
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!♦ Un poil synth^tique a section d^croissante ayant 
une section transversale lobde comprenant une portion cen- 
trale et quatre lobes attendant d'une manifere sensiblement 
symetrique h partir de cette portion centrale, oaract6ris6 
en ce que chaque lobe a un contour circulaire et la jonction 
entre des lobes adjacent o est delimit 6e par un interstice 
circulaire s^tendant k partir de la portion centrale, le 
rayon de courbure du lobe £tant plus grand que le rayon de 
courbure de l 1 interstice. 

2, Un poil selon la revendication 1 , caract£ris6 en 
ce que le rapport du diamfetre de chaque lobe h la plus 
petite largeur du lobe est canpris entre l,5il et 3*1« 

3. Un poil selon la revendication 1, caract£ris6 

en ce que le rapport du diamfetre de chaque lobe an diamfetre 
de la portion centrale est d'au moins 1:1. 

4, Un poil selon la revendication 1, caract&ie6 en 
ce qu'il est formS de Nylon 612. 

5. Un poil selon la revendication 1, caract&ris6 en 
ce qu'il est formS de poly(butylfene-l f 4-tSr£phtalate) . 
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